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Актуальность работы заключается в освещении классификации сверл, особенностей конструкции, режимов резания, а также требований к МРС, оснастке, наличию СОТС и области эффективного применения. Целью работы является критический анализ и обоснование области применения современных спиральных сверл.
Спиральные сверла бывают цельные и сборные. Сборные, в свою очередь, делятся на напайные, с механическим креплением пластин и коронок. Из таблиц режимов резания монолитными твердосплавными сверлами MITSUBISHI (MWE, MWS) видно, что скорость резания зависит от схемы подвода СОЖ. При внутреннем охлаждении скорость резания значительно выше, чем при наружном, так как внутреннее охлаждение создает максимально благоприятные условия процесса сверления. Например, при сверлении нержавеющих сталей сверлами с внутренним подводом охлаждения скорость резания в 3 – 4 раза выше, чем при наружном охлаждении, а при сверлении алюминиевых сплавов – в 1,5 раза. 
Анализируя значения скоростей резания сверл с механическим креплением пластин можно сделать вывод, что обработка этими видами сверл является более производительной по сравнению со сверлами с напайными твердосплавными пластинами, потому, что скорость резания практически в 1,5 – 2 раза превышает скорость резания сверлами с напайными твердосплавными пластинами. Сверла из быстрорежущей стали являются малопроизводительными, так как максимальная скорость, которую можно достичь при обработке равняется 40 м/мин, что в несколько раз ниже максимальных скоростей обработки сверлами из твердого сплава. Наибольшие скорости резания имеют современные цельные твердосплавные сверла (до 140 м/мин) и сверла с механическим креплением твердосплавных пластин (до 150 м/мин), а наименьшие скорости резания – сверла из быстрорежущей стали (до 40 м/мин).
На подачу монолитными твердосплавными сверлами, как и на скорость, влияет схема охлаждения, но в меньшей мере, чем на скорость резания. Если сравнивать значения подач при обработке сверлами с напайными твердосплавными пластинами и монолитных твердосплавных сверл, то они практически одинаковы для определенных диаметров. Проанализировав значения подач при обработке отверстий сверлами с механическим креплением твердосплавных пластин можно сделать вывод, что подачи при обработке этими сверлами существенно меньше, чем у остальных с режущей частью из твердого сплава. Численные значения подач быстрорежущих сверл для обрабатываемых материалов определенного вида практически такие же, как и для монолитных твердосплавных сверл и сверл с напайными пластинами. 
Анализ подач для разных конструкций сверл показал, что наименьшие подачи рекомендуются для сверл с механическим креплением пластин. Наибольшие подачи имеют современные сверла из быстрорежущей стали (до 0,4 мм/об) и цельные твердосплавные сверла (до 0,3 мм/об), а наименьшие – сверла с механическим креплением твердосплавных пластин (до 0,12 мм/об).
Современные производители спиральных сверл MITSUBISHI, SECO и др. гарантируют средние значения стойкости спиральных твердосплавных сверл в пределах 20 – 30 мин. Сверла отечественного производства значительно уступают по скорости резания современным зарубежным производителям.
Экономический расчет показал, что применение сверл с механическим креплением твердосплавных коронок по сравнению с остальными видами сверл рациональнее. 
После критического анализа применения современных спиральных сверл можно сделать вывод, что наиболее производительными являются твердосплавные сверла (цельные) по сравнению с быстрорежущими. Широкое применение твердосплавные сверла нашли при сверлении конструкционных сталей, чугуна, цветных металлов, таких неметаллических материалов, как стекло, гранит, пластмассы. Серьезным препятствием для широкого применения твердосплавных сверл является ряд проблем, которые могут являться предметами исследования, а именно при сверлении различных материалов эти сверла еще не находят широкого применения на территории Украины из – за высокой стоимости режущего инструмента. Этот недостаток компенсируется значительным повышением производительности за счет больших скоростей резания. Однако это не всегда удается по ряду причин, обусловленных как технологической оснасткой, так и металлорежущим оборудованием (низкие частоты вращения шпинделя для реализации данных скоростей резания, малые подачи рабочих органов станка).



